





Cold RoUing of Spur Gears on Rack Die System 
( Rolling Deviation in the Double Rolling Operations) 
Seiichiro KUNO 
In the fu11-form ro11ing on one step， itis fa11en short of their expection to produce the 
ro11巴dprofiles precisely. Then， the double ro11ings (rough and finish) are desirable 
operations for ro11ed gears made by means of rack dies. 
In the first rough rolling， the profile of die tooth is modifi巴dslightly in due considera-
tion of the e妊ectof the after ro11ing. In the finish ro11ing， the ro11ed gear blank which has 
the 28 teeth of module 1.5， the pressure angle of 250 and th巴wholedepth of 2.7 mm is
ro11ed again by the finishing rack dies. During ro11ing， the work-pi巴cemounted on the 
unrestrainted arber is rotated between two dies. And， these di巴sare each associated with 
a separate slider incorporating a hydraulic driv巴
The investigation of those finished ro11ing conditions rev巴aledthat the accuracy of 
ro11ed teeth was contro11ed by both the die shape at the rough ro11ing and the amount of 
the deviation from the normal profile of the pre-ro11ed pinion. That is， the desirable 
modifications on the die profiles were decided and th巴orderof deviation required was 



























































状を示す。ピッチ線上の歯厚を， so=nm/ 2 = 

































oy ~二 1OY [1 ~ 1 OYn 1 = (òfl~òfn)/sinα'0 
ト(3)






h~ ミhkO めT ~=k2m~ (of [~òfn)/sinαo i 
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Crn =hk -h ~ = (afnmax-afn)/sinαo 
Ckn =hf-hfO= (af ，-af，) /sinα。
3. 2 実験および検討
ここではn=4とした。 δfnの値は表 1に示すよう




丈の最小値 h~ ， h;の値を表 liこ示した。これより，
この聞の共通の工具では，工具歯未の丈はhk主
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表 l 転造代と工具の調整量
??
転造代 設定位置 基準歯厚 歯末の 歯元の
n afn 句 '1 os'n 丈 h~ 丈 h;
1 0.020 0.047 。.044 1.453 1.247 
2 。.040 。 。 1.500 1.200 
3 0.060 。目047 0.044 1.547 1.153 
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化量は， k，m{tanα。 tan(α。-o，α。)}x cosα。となる。
この値を OIとすれば，素材の歯底部，歯先部での転
造代oIr，oIkはそれぞれ(7)となる。




































































E E H 




































若干起こされ， D側， F (フォロワ〉側共 oに近
ずく方向になる。
予転造時の圧力角が24.50の場合は，仕上げ転造後
は，D側， F側共同じ向きでo~こ近ずく方向になり，
形としてはこの方が望ましい。
以上から，予転造工具の若干の圧力角変更は有効
であると思われる。この値は，あまり大きくない方
がよく，約30分程度の修正で十分であろう。
歯車の転造では， とくにD側歯面では，歯が回転
方向に若干傾きやすく， これが歯形誤差の原因とも
なる。このため，この倒れを考慮して，予転造時の
仕上げ代を，左右歯面で非対称にしておく，などの
検討が，今後必要になってくるものと思われる。
6.結論
(1) 転造により歯車を製作する場合の予転造工具
は，転造代の範闘が工0.02(mm)程度までなら，
兼用の工具としてよし、。とくに転造代の差の少な
い:1:0.01(mm)程度の微調整の場合には，工具の
設定位置変更方式は有効である。
(2) 素材歯車の転造代が変更になる場合は，厳密に
は，転造代別の工具の使用が望ましい。転造代の
量に応じて，工具歯先の変更も必要である。
この歯先の，基準値からの変更〔増加〉部分は，
転造代のほぼ10倍程度でよい。
(3) ラック形工具による歯車の二段転造では，転造
代の量は0.04(mm)程度が望ましい。それより少
ない場合は，仕上げ転造ではなく，むしろパニツ
シ転造と考えるべきである。
(4) 予転造工具の圧力角を，基準値より若干変更さ
せて，素材歯底部の転造代を少なくし，歯先部で
多くして仕上げ転造する方式，は有効である。
ただし，工具の修正量はあまり大きくせず，
ofo=0.04 (mm)に対しては，約30'程度の修正量
が望ましし、。
(5) 製品歯車の歯厚を均一化するために，仕上げ転
造用の工具は，素材歯車の転造代の量に応じて，
基準値から若干変更して設定すべきである。
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